Continuous press, used in production of board materials 
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Abstract of DE1 9828823 
The free movement path of the fibre material 
(M) leads into the entry gap between the belts, 
where each steel belt is moving on a curved 
path on a cage curve surface (15). At the 
transit to the press plate (2) zone, the paths 
form a kink free acceleration stretch with the 
steel press belts (5), carried by rolling rods (8). 
Continuous press has two continuous steel 
belts which form an entry gap between them 
for the fibre material, to be carried through with 
increasing pressure between the belts from 
upper and lower press plates. The free 
movement path of the fibre material (M) leads 
into the entry gap between the belts, where 
each steel belt is moving on a curved path on 
a cage curve surface (15). At the transit to the 
press plate (2) zone, the paths form a kink free 
acceleration stretch with the steel press belts 
(5), carried by rolling rods (8). Preferred 
Features: The radius of the curved path, at the 
acceleration stretch, is R \- 500 \* S, where S 
is the thickness of the steel press belts. The 
guide surfaces (15) are exchangeable. 
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© Kontinuierliche Presse 

© Es handelt sich um eine kontinuierliche Presse mit end- 
los umlaufenden StahlpreBbandern und Rollstangen fur 
diese StahlpreBbander. Die Presse besitztein Einlaufmaul 
fur eine PreGgutmatte. Im Bereich dieses Einlaufmaules 
sind bogenformig gekrummte Fuhrungsflachen fur die 
Rollstangen angeordnet, auf welche die Rollstangen auf- 
laufen. Nach dem Auflaufen werden die Rollstangen auf 
ihrem Weg zu den PreSplatten der Presse von den Stahl- 
preSbandern gecen die Fiihrungsflachen angedmckt. Die 
Fiihrungsflachen sind als Korbbogenflachen ausgebildet, 
die im Ubergangsbereich zu den Pressenplatten eine Be- 
schleunigungsstrecke mit den einlaufenden StahlpreB- 
bandern unter rollender Mitnahme der Rollstanqen bil- 
den. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine kontinuiediche Presse zur 
Herstellung von Spanplatten, Faserplatten, Laminatplatten 
o. dgl. , aus einer PreBgutmatte, mit Pressenplatten, angetrie- 5 
benen endiosen StahlpreBbandern, die vor den Pressenplat- 
ten ein Einlaufmaul fur die PreBgutmatte und im Bereich der 
Pressenplatten einen PreBspalt bilden, und mit Rollstangen, 
wobei 

10 

- die Rollstangen beidseits mit Hilfe von elastisch ver- 
formbaren Positionierelementen an Transportketten 
angeschlossen und uber RoUstangenumlaufeinrichtun- 
gen gefuhrt sind, 

- die Rollstangen im Ubergangsbereich zwischen Ein- 15 
laufmaul und Pressenplatten zwischen die StahlpreB- 
bander und den zugeordneten Pressenplatten einfuhr- 
bar sind, 

- die Rollstangenumlaufeinrichtungen im Bereich des 
Einlaufmauls Prauonierumlenkrader mit uber den 20 
Urnfang verteilten Rollstangenaufhahmen aufweisen, 
welche die Rollstangen mit Spiel aumehmen und bei 
deren Verlassen die Rollstangen nach MaBgabe ihrer 
Positionierelemente positionierbar sind, 

- im AnschluB an die Positionierumlenkrader eine 25 
Freilaufstrecke und bogenformig gekriimmte Fuh- 
rungsflachen fur die Rollstangen angeordnet sind, auf 
welche die positionierten Rollstangen auflaufen, - und 
die Rollstangen nach dem Auflaufen auf ihrem weite- 
ren Weg zu den Pressenplatten von den StahlpreBban- 30 
dem gegen die Fuhrungsflachen angedriickt sind. 

Es ist eine derartige kontinmerliche Presse bekannt, bei 
welcher die Krummung der Fuhrungsflachen unter Beriick- 
sichtigung des Durchmessers der Rollstangen so klein ge- 35 
wahlt ist, daB die StahlpreBbander die Rollstangen unter 
RollreibungsschluB schlupffrei mitnehmen und in den Be- 
reich des PreBspaltes einfuhren. Bei dieser bekannten Aus- 
fuhrungsform weisen die bogenformig gekrummten Fuh- 
rungsflachen einen gleichbleibenden Kriimmungsradius auf 40 
(vgl. DE 42 04 525). Danach lassen sich die Rollstangen 
zwar frei von storenden Zwangen, die aus einer elastischen 
Verformung der Positionierelemente resultieren konnen, im 
Bereich des PreBspaltes zwischen die StahlpreBbander und 
den zugeordneten Pressenplatten einfuhren, jedoch ist die 45 
Mitnahme der Rollstangen im Presseneinlauf weiter verbes- 
serungsfahig. - Hier setzt die Erfindung ein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine koniinu- 
ierliche Presse der eingangs beschriebenen Ausfuhrungs- 
form zu schaffen, bei welcher die Uberflihrung der Rollstan- 50 
gen von den Rollstangenumlaufeinrichtungen in den PreB- 
spalt dahingehend optimiert wird, daB eine schleifende Mit- 
nahme der Rollstabe zwischen den Fuhrungsflachen und den 
StahlpreBbandern ebenso wie Knickstellenbildungen an den 
StahlpreBbandern verhindert werden. 55 

Diese Aufgabe lost die Erfindung bei einer gattungsgema- 
Ben kontinuierlich arbeitenden Presse dadurch, daB die ge- 
krummten Fuhrungsflachen im AnschluB an die Freilauf- 
strecke als Korbbogenflachen ausgebildet sind, die im Uber- 
gangsbereich zu den Pressenplatten eine knickfreie Be- 60 
schleunigungsstrecke mit den einlaufenden StahlpreBban- 
dern unter rollender Mitnahme der Rollstangen bilden. - Die 
Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB sich die geboge- 
nen Fuhrungsflachen nach dem Korbbogenprinzip so gestal- 
ten lassen, daB die Rollstabe nach dem Verlassen der Frei- 65 
laufstrecke zwischen den Positionierumlenkradern und den 
Fuhrungsflachen derart mit den einlaufenden StahlpreBban- 
dern in RollreibungsschluB gebracht werden konnen, daB 



eine roilende Mitnahme der Rollstabe erfolgL Das gilt ins- 
besondere unter Beriicksichtigung der Tatsache, daB eine 
knickfreie Beschleunigungsstrecke vorgesehen ist, so daB 
die Rollstabe nicht nur schlupffrei, sondern auch schleiffrei 
zwischen den Fuhrungsflachen und den StahlpreBbandern 
abrollen konnen, weil durch die erfindungsgemaBe Gestal- 
tung der gekrummten Fuhrungsflachen eine Abstimmung 
zwischen der Einlaufgeschwindigkeit der StahlpreBbander, 
den Rollstaben und deren Auflaufen gegen die Fuhrungsfla- 
chen erfolgt, wenn die StahlpreBbander die Rollstabe gegen 
die Fuhrungsflachen andriicken. Eine derartige Abstimmung 
der in diesem Zusammenhang erforderlichen Parameter laBt 
sich von Fall zu Fall unschwer auf experimentellem Wege 
herbeifuhren. Infolge der einwandfreien, namlich rollenden 
Mitnahme der Rollstabe im Presseneinlauf treten dort nicht 
langer Knickstellen an den StahlpreBbandern auf. Dadurch 
wird deren VerschleiB erheblich reduziert und folglich deren 
Lebensdauer deutlich erhoht. - Vorzugsweise betragt der 
Kriimmungsradius im Bereich der Beschleunigungsstrecke 

R>500S, 



w^bei S der jeweiligen StahlpreBbanddicke entspricht. - 
Die korbbogenformige Ausbildung der gekriiimnten Fuh- 
rungsflachen resultiert aus einer Folge von Bogen sich be- 
riihrender Kreise unterschiedlicher Radien, welche ineinan- 
der iibergehen und bei denen zur Vermeidung unsteter 
Kriimmungswechsel Klothoiden als Obergarigsbogen zwi- 
schen den einzelnen Kreisbogen vorgesehen sind Auf diese 
Weise lassen sich stetig gekriimmte Fuhrungsflachen derart 
verwirklichen, daB die auflaufenden und von den StahlpreB- 
bandern angedriickten Rollstabe in Anpassung an die Band- 
geschwindigkeit auf den Fuhrungsflachen und den Stahl- 
preBbandern abrollen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher er- 
lautert; es zeigen: 

Fig, 1 eine kondnuierliche Presse, ausschnittsweise in 
schematischer Seitenansicht, 

Fig. 2 einen vergroBerten Ausschnitt aus dem Gegenstand 
nach Fig. 1 bei entfernter Transportkette fur die Rollstabe 
und 

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 mit ausschnittsweise 
dargesteilter Transportkette fur die Rollstabe. 

In den Figuren ist eine kontinuierliche Presse fur die Her- 
stellung von Spanpiatten, Faserplatten, Laminatplatten 
o. dgL aus einer PreBgutmatte M dargestellt. Zum grund- 
satzlichen- Aufbau gehoren ein Pressenoberteil 1 mit Pres- 
senplatte 2, ein Pressenunterteil 3 mit Pressenplatte 2, uber 
Umlenktrommeln 4 angetriebene und gefuhrte endlose 
StahlpreBbander 5, die vor den Pressenplatten 2 ein Einlauf- 
maul 6 fur die PreBgutmatte M sowie im Bereich der Pres- 
senplatten 2 einen PreBspalt 7 bilden. Ferner sind Rollstan- 
gen 8 vorgesehen, die einen Rollstangen-Teppicb fur die 
StahlpreBbander 5 im Bereich des PreBspaltes 7 bilden. Die 
Rollstangen 8 sind beidseits mit Hilfe von elastisch ver- 
formbaren Positionierelementen 9 mit Ausgleichsspiel AS 
an Laschenketten 10 als Transportketten angeschlossen. Sie 
sind mit den Laschenketten 10 uber Rollstangenumlaufein- 
richtungen 11 gefuhrt. Die Rollstangen 8 sind im Uber- 
gangsbereich zwischen Einlaufmaul 6 und PreBspalt 7 zwi- 
schen die StahlpreBbander 5 und die jeweils zugeordnete 
Pressenplatte 2 einfuhrbar. 

Im Ausfuhrungsbeispiel bestehen die Positionierelemente 
9 aus im wesentlichen M-fdrmigen Fedem, die in den La- 
schen der Laschenketten 10 befestigt sind und mit den abge- 
bogenen M-Schenkeln Lagerbolzen umfassen, welche in die 
Rollstangen axial und axial verschiebbar eingesetzt sowie 
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an den Laschen in Langldchem gefuhrt sind. 

Die Rollstangenumlaufeinrichtungen U weisen im Be- 
reich des Einlaufmauls 6 Positioniemmlenkrader 12 mit 
iiber den Urnfang verteilten Rollstangenaufnahmen 13 auf. 
Die Anordnung ist so getroffen, daB die Rollstangenaufnah- 
men 13 die Rollstangen 8 ohne Einklemmung aufnehmen, 
so daB die Rollstangen 8 beim Veriassen der Rollstangen- 
aufnahmen 13 an den Laschenketten 10 gefuhrt und nach 
MaBgabe der Positionierelemente 9 in der sich anschlieBen- 
den Freilaufstrecke positionierbar sind Darunter wird ver- 
standen, daB die Positionierelemente 9 und damit die Roll- 
stangen 8 jene Soilage einnehmen, welche aus einer unver- 
formten Stellung der Positionierelemente 9 resultiert. Mit 
Hilfe der Positionierumlenkrader 12 und der Rollstangen- 
aufnahmen 13 erfolgt eine Vorpositionierung, die ggf. von 
den Positionierelementen 9 korrigiert wird. Ira AnschluB an 
die Positionierumlenkrader 12 sind eine Freilaufstrecke 14 
und bogenformig gekrummte Fuhnragsflachen 15 fur die 
Rollstangen 8 angeordnet. Auf diese Fuhrungsflachen 15 
laufen die positionierten, von den Positionierelementen 9 in 20 
SoUstellung gehaltenen Rollstangen 8 auf. Die Rollstangen 
8 sind nach dem Auflaufen auf die Fuhrungsflachen 15 auf 
ihrem weiteren Weg zu den Pressenpiatten 2 bzw. zu dem 
PreBspalt 7 von den StahlpreBbandem 5 gegen die Fuh- 
rungsflachen 15 angedruckt. 

Die gekrummten Fuhrungsflachen sind im AnschluB an 
die Freilaufstrecke 14 als Korbbogenflachen 15 ausgebildet, 
die im Ubergangsbereich zu den -Pressenpiatten 2 eine 
knickfreie Beschleunigungsstrecke 16 mit den einlaufenden 
StahlpreBbandern 5 unter rollender Mtnahme der Rollstan- 
gen 8 bilden. Nach dem Ausfuhrungsbeispiel ist der Kriim- 
mungsradius der Fuhrungsflachen imBereich der Beschleu- 
nigungsstrecke 16 
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gewahlt, wobei S der StahlpreBbanddickeentspricht. 

Die Fuhrungsflachen 15 sind als austauschbare Flachen 
ausgebildet. Ein solcher Austausch ist in montagetechni- 
scher Hinsicht einfach und schnell mdglich und empfiehlt 40 
sich beispielsweise dann, wenn Fuhrungsflachen 15 mit ei- 
nem anderen Krummungsradius eingesetzt werden sollen, 
um andere Beschleunigungswerte zu erreichen oder in An- 
passung an andere RoUstabdurchmesset Aber auch im Falle 
von VerschleiBerscheinungen und in Abhangigkeit von dem 45 
Einlaufwinkel der StahlpreBbander 5 empfiehlt sich ggf. ein 
Austausch der Fuhrungsflachen 15, die von den Pressenpiat- 
ten 2 geirennt sind. 



mit uber den Urnfang verteilten Rollstangenauf- 
nahmen aufweisen, welche die Rollstangen mit 
Spiel aufnehmen und bei deren Veriassen die 
Rollstangen nach MaBgabe ihrer Positionierele- 
mente positionierbar sind, 

- im AnschluB an die Positionierumlenkrader 
eine Freilaufstrecke und bogenformig gekrummte 
Fuhrungsflachen fur die Rollstangen angeordnet 
sind, auf welche die positionierten Rollstangen 
auflaufen, 

- und die Rollstangen nach dem Auflaufen auf ih- 
rem weiteren Weg zu den Pressenpiatten von den 
StahlpreBbandem gegen die Fuhrungsflachen an- 
gedruckt sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB die gekriimmten Fuh- 
rungsflachen im AnschluB an die Freilaufstrecke (14) 
als Korbbogenflachen (15) ausgebildet sind, die im 
Ubergangsbereich zu den Pressenpiatten (2) eine 
knickfreie Beschleunigungsstrecke (16) mit den ein- 
laufenden StahlpreBbandern (5) unter rollender Mit- 
nahme der Rollstangen (8) bilden. 
. 2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
•> daB der Krummungsradius im Bereich der Beschleuni- 
gungsstrecke (16) R > 500 S ist, wobei S der Strahl- 
prefibanddicke entspricht. 

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fuhrungsflachen (15) als austausch- 
bare Flachen ausgebildet sind. 
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1. Kontinuierliche Presse zur Herslellung von Span- 
platten, Faserplatten, Laminatplatten o. dgl, aus einer 
PreBgutmatte, mit Pressenpiatten, angetriebenen endlo- 
sen StahlpreBbandern, die vor den Pressenpiatten ein 55 
Einlaufmaul fur die PreBgutmatte und im Bereich der 
Pressenpiatten einen PreBspalt bilden, und mit Roll- 
stangen, wobei 

- die Rollstangen beidseits mit Hilfe von ela- 
stisch verformbaren Positionierelementen an 60 
Transportketten angeschlossen und iiber Rollstan- 
genumlaufeinrichtungen gefuhrt sind, 

- die Rollstangen im Obergangsbereich zwischen 
Einlaufmaul und Pressenpiatten zwischen die 
StahlpreBbander und den zugeordneten Pressen- 65 
platten einfuhrbar sind, 

- die RoUstangenumiaufeinrichtungen im Be- 
reich des Einlaufmauls Positionierumlenkrader 
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